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Abstract of 0E1 9924508 

Nonwovens are produced by aerodynamic drawing in vertical shafts or pipes (7) with conditioned air 
supplied from a pressurized chamber (2) surrounding the spinnerets (16). The chamber (2) is 
accessible to operators through an air locl< (1 ). The pipes (7) mal<e an air-tight seal with the chamber 
floor and have funnel-like ends (6,8). 
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(S) Vorrichtung zum Herstellen eines Spinnvlieses durch Spinnen aus einer Uberdruckkammer 
@ Es wird eine Vorrichtung zur Herstellung eines 

Spinnvlieses durcli Spinnen einer Schmeize eines faden- 

blldenden Polymers in eine unter Druck steliende Kam- 

mer und aerodynamisches Verstrecken der Faden be- 

scl^rieben, be! der die Druckkammer begelibar gestaltet 

ist und der Zugang zu der Druckkammer tiber eine 

Sclnleuse erfolgt. In den Boden der Druckkammer sind 

Verstreckungssclnaclnte eingelassen, die zur Aufnalime 

der gesponnenen Faden und zur Verstreckung derselben 

und zum Weiterleiten der Faden auf ein Transportband 

dienen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine ^ferrichtung zur Herstellung 
eines Spinnvlieses durch aerodynamisches Verstrecken von 
aus der Spinndiise austretenden Faden, sowie deren Verwen- 5 
dung zur Herstellung von Spinnvliesen. 

Spinnvliese sind seit langem bekannt und werden entwe- 
der aus mechanisch oder aus aerodynamisch abgezogenen 
und verstreckten Faden bzw. Fadenscharen hergestellt, die 
auf einem Transportband in Streutextur abgelegt werden. 10 
Das Vlies kann dann auf verschiedene Weise verfestigt wer- 
den. Die aerodynamische Herstellungsweise hat gegenuber 
dem mechanischen Verstrecken den Vorteil, daB die Faden 
direkt in Wirrwarrlage auf dem Transportband abgelegt wer- 
den konnen. 15 

Es gibt bereits eine ganze Reihe von Verfahren die aero- 
dynamisch arbeiten. So wird z.B. in der DE24 06 321 B2 
eine Vorrichtung zur Herstellung von Spinnvliesen aus wirr 
verteilten Endlos-Polyamid-6-Faden beschrieben, bei der 
die Faden von der Spinndiise harkonunend in einen Injek- 20 
torkanal eintreten. Die Vorrichtung arbeitet mit Primarluft, 
Sekundarluft und Tertiarluft, was auRerst energieaufwendig 
und kompliziert ist. 

In der DE 34 00 847 CI wird eine weitere Vorrichtung 
zur Herstellung von Spinnvliesen aus aerodynamisch ver- 25 
streckten Faden beschrieben, bei der ebenfalls mit mehreren 
Luftstromen gearbeitet wird. Zur Opdmierung des Verfah- 
rens ist es notwendig, die benotigten Luftstrome in Teil- 
strome aufzuteilen. Auch hier ist der Luftverbrauch hoch, 
und es ist kompliziert und schwierig, die einzelnen Teilluft- 30 
stroma so zu regeln, daB gleichmaBige Faden erhalten wer- 
den. 

In dem DE-GM19 33 717 wird eine Vorrichtung be- 
schrieben, die zur Herstellung synthetischer Faden im 
Schmelzspinnverfahren dient. Die Vorrichtung dient zum 35 
Abkiihlen der aus einer Spinndiise ausgepreSten, geschmol- 
zenen synthetischen Faden und besteht im Wesentlichen aus 
einem Abschreckschacht, der zwischen der Spinnduse und 
der Konvergenzfuhrung angeordnet ist und der aufeinander- 
folgend einen rechteckigen, einen nach innen verjunglen 40 
und einen rohrformigen Langsabschnitt aufweist, wobei der 
rechteckige Abschnitt eine \forderwand, eine Riickwand 
und Seitenwande aufweist und in der Riickwand und in der 
Vorderwand Offhungen zum Eintritt von Abschreckmitteln 
und AuBenluft vorhanden sind. Die Vorderwand weist eine 45 
Tiir auf, die geoffnet werden kann. Es wird in diesem Ge- 
brauchsmuster jedoch an keiner Stelle erwahnt, daB es mog- 
lich ist, daB durch diese Tiir Bedienungspersonal in den 
Schacht gelangen kann, geschweige denn, daB eine Schleuse 
vorgesehen ist, die zum Begehen einer unter Druck stehen- 50 
den Kammer dienen soUte. Femer wird in diesem (Je- 
brauchsmuster an keiner Stelle etwas yon der Herstellung 
von Vliesen gesagt. 

In der EP 0 150 024 A2 schlieBlich wird eine Vorrichtung 
zum Herstellen eines Spinnvlieses nach dem Vorhangspin- 55 
nen beschrieben, das mit einer Uberdruckkanmier arbeitet 
die mit den Schmelzspinndiisen gasdicht vcrbundcn ist. Die 
tiberdruckkammer verjiingt sich schwach konisch zu einem 
Verstreckschacht, beidseitig zu den aus der Spinndiise her- 
austretenden Faden wird Luft eingeblasen, die vorzugsweise 60 
mittels Luftjalousien schrag auf die Faden gerichtet ist und 
die die austretenden Faden in den schwach konisch gestalte- 
ten Verstreckschacht druckt und dort verstreckt. 

Nachteilig bei dieser Vorrichtung ist, dal3 man beim An- 
fahren eine der beiden Wande des konischen Teils und des 65 
Vertreckschachtes wegklappen oder wegschieben muB, zum 
anderen ist es schwierig, bei Spinnstorungen die Storungen 
zu beseitigen. Auch ist das Reinigen der Dusen ebenfalls 
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problematisch, da die tiberdruckkammer mit den Diisen 
gasdicht verbunden sind und somit ein Zugang zu der Aus- 
trittsflache der Duse kompliziert ist. Auch stellt das Beob- 
achten der Diisenaustrittsflachen Probleme dar. 

Obwohl bereits eine ganze Reihc von Verfahren und Vor- 
richtungen zur Herstellung von Spinnvliesen aus aerodyna- 
misch verstreckten Faden bekannt sind, besteht noch ein Be- 
diirfnis nach verbesserten Vorrichtungen bzw. Verfahren zur 
Herstellung derartiger Vliese. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung zur Verfii- 
gung zu stellen, die mit geringerem Luftverbrauch, d. h. mit 
geringerem Eneigieaufwand auskommt, die femer eine ein- 
fache KontroUe des Spinnvorganges erlaubt und mittels de- 
rer das Anspinnen und auch das Saubern von einzelnen 
Spinnstellen mogUch ist, ohne daB die gesamte Anlage ab- 
gestellt werden muB. Aufgabe der Erfindung ist es femer 
eine Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen, mit der es mog- 
lich ist, mit vielen Spinnstellen unter konstanten Bedingun- 
gen fiir jede einzelne Spinnstelle und das aerodynamische 
Verstrecken zu arbeiten und die sowohl fiir das Aferhangs- 
pinnen als auch das Spinnen mit Ublichen runden oder son- 
stigen Diisen geeignet ist. Aufgabe der Erfindung ist es fer- 
ner eine Vorrichtung zur Verfiigung zu stellen, welche mit 
geringen Uberdriicken auskommt. 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Vorrichtung zur 
Herstellung eines Spinnvlieses durch Spinnen einer 
Schmelze eines fadenbildenden Polymers durch Dusenofif- 
nungen in eine unter Druck stehende Kammer und aerody- 
namisches Verstrecken der Faden in Versh:eckungsschach- 
ten oder Verstreckungsrohren und Ablegen der Faden auf 
ein Transportband, wobei die Druckkaramer gasdicht mit 
den Diisen verbunden und als begehbarcr Raum geslaltet ist 
und eine oder mehrere zum Begehen der Kammer dienende 
Schleusen und eine oder mehrere Zufiihrungen zum Einlei- 
ten von Druckluft in die Kammer sowie gegebenenfalls Zu- 
fiihrungen zum Einleiten von Luft zum Anblasen der Faden 
und gegebenenfalls zum Temperieren und/oder Khmatisie- 
ren aufweist und die Druckkammer in den Boden der Kam- 
mer eingelassenen rohr- oder schlitzformige Fallschachte 
mil Olfnungen zur Aufnahme der Faden innerhalb der 
Druckkammer aufweist. Vorzugsweise weisen die als Fall- 
schachte dienenden Verstteckungsrohre trichterformige Off- 
nungen auf. Die als Fallschachte dienenden Verstteckungs- 
schachte sind vorzugsweise rechteckig gestaltet. Sie weisen 
vorzugsweise schlitzformige Offnungen auf, die vorzugs- 
weise Offnungswinkel von 30 bis 70° haben. 

Es ist vorteilhaft, wenn die Vorrichtung Anblaskorper 
zum Anblasen der Faden von zwei Seiten aufweisen. Bevor- 
zugt sind die Anblaskorper in einem Abstand von 5 bis 
80 cm unterhalb der Diisenaustrittsflache angeordnet. Es ist 
vorteilhaft, wenn die Offnungen der Verstreckungsschachte 
bzw. Verstreckungsrolire einen Abstand zur Dusenaustritts- 
flache der Diise von 100 bis 200 cm aufweisen. 

Die Verstreckungsschachte bzw. Verstreckungsrohre sind 
in dem Boden der Druckkammer eingelassen. Dabei konnen 
diese Verstreckungsschachte bzw. Verstreckungsrohre in die 
Druckkammer mchr oder wcnigcr wcit hcrcinragcn. Dabei 
kann auch der Bedienungskomfort eine Rolle spielen. Vor- 
teilhaft ragen die Verstreckungsschachte bzw. Verstrek- 
kungsrohre 60 bis 80 cm iiber den Boden heraus. Dieser Ab- 
stand erlaubt ein einfaches, bequemes Bedienen durch das 
Personal. 

Die Verstreckungsschachte bzw. Versheckungsrohre wei- 
sen unterhalb des Bodens der Druckkammer vorzugsweise 
eine solche I^nge auf, daB der Abstand zwischen den Aus- 
Iritlsoffnungen der Schiichte bzw. Rohre und dem Transport- 
band moghchst gering, vorteilhafterweise 100 bis 700 mm 
groB ist. 



DE 199 24 508 C 1 

3 4 

Die Erfindung wird anhand der Abb. 1 und 2 naher erlau- kann durch eine separate Druckzufuhrung auf den Druck ge- 

tert. bracht warden, der in der Druckkanuner herrscht. Es ist aber 

In Abb. 1 bedeutet 1 eine Schleuse, durch die das Bedie- auch moglich, von der Druckkammer her die Schleuse auf 

nungspersonal in die Druckkammer gelangen kann, ohne einen entsprechenden Uberdruck zu bringen, dabei kommt 

daB es in der Druckkammer zu einem merklichcn Druckab- 5 es kaum zu einer nennenswerten Druckschwankung in der 

fall kommt. Die Schleuse kann mit einer Zufiihrung 15 fiir Druckkammer, da das Volumen der Druckkammer gegen- 

Druckluft versehen sein, die dazu dient die Schleuse auf den fiber dem Volumen der Schleuse relativ grofi ist. 

Druck zu bringen, der in der Druckkammer 2 herrscht. Die Die Verstreckung der Faden wird dadurch bewirkt, dalJ 

Druckkammer wird durch die Einrichtung 5 mit Druckluft die unter Druck stehende Luft die Faden in den Verstrek- 

versorgt.Esreichtimallgemeinenaus, daB der Druck in der 10 kungsrohren bzw. Verstreckungsschachten beschleunigt, 

Druckkammer in der GroBenordnung von 0,5 bar Uberdruck d. h. daB die Luft wie eine Kraft auf die Faden einwirkt. Das 

liegt. 3 stellen die Spinnbalken mit Spinnpacks dar mit AusmaB der Verstreckung hangt ab, von der Geschwindig- 

Spinndusen 16, durch deren Diisenlocher die Spinnmasse in keit mit der die Luft durch die Verstreckungsrohre bzw. Ver- 

dieDruckkaramerextrudiert wird. Durch die Einrichtung 10 streckungsschachte stromt. Dies ist wiederum abhangig 

kann Luft zumAnblasen der Faden in die Kammergefordert 15 vom Uberdruck in der Druckkammer und auch von dem 

werden, es ist auch moglich, durch die gleiche oder weitere Durchmesser der Verstreckungsrohre bzw. Verstreckungs- 

entsprechende Zufiihrungen temperierte oder klimatisierte schachte. 

Luft einzuleiten und gegen die Faden zu blasen, z. B. urn ei- Die Falkohrlange sollte im allgemeinen mindestens 1 m 

nen bestimmten Feuchtigkeitsgehalt zu gewahrleisten. 4 betragen; bevorzugtist dieFaUiohrlange 180 bis 400 cm. 

stellen Anblaskorper dar, 6 sind die Offnungen zu dem Ver- 20 Der Fallrohrinnendurchmesser bzw. der innere Abstand 

streckschacht bzw. Verstreckungsrohr, 8 ist die Fadenablage der Wande bei den Verstreckungsschachten kann ebenfalls 

und 9 das Transportband, auf dem die Faden abgelegt wer- variiert werden. Es ist moglich, bei gegebenem Kammer- 

den, 7 sind Verstreckungsrohre mit trichterformigen Off- druck durch den Falb-ohrinnendurchmesser bzw. den inne- 

nungen 6. ren Abstand der Wande die Luftgeschwindigkeit im Ver- 

Abb. 2 zeigt eine Ausfiihrungsform fiir das Vorhangspin- 25 streckungsschacht bzw. Verstreckungsrohr zu beeinflussen. 

nen mit schlitzformigen winklig geoffneten Offnungen und In den Verstreckungsrohren, auch Falh-ohre genannt, oder 

einem rechteckig gestalteten Verstreckungsschacht 12, der Versureckungsschachten findet die Verstreckung der Fila- 

Breitschlitzoffnungen 11 besitzt, die Abwinklungen 18 auf- mente siatt. Die sich mit einer bestimmten Geschwindigkeit 

weisen konnen. Der Ofifnungswinkel der Abwinklungen durch die Verstreckungsschachte bzw. Verstieckungsrohre 

liegt vorzugsweise zwischen 30 bis 70°. Der Verstreckungs- 30 bewegende Luft ubt eine Verstieckkraft auf die Filamente 

schacht zeigt an seinem unteren Ende eine sich erweitemde aus. Die erforderlichen Parameter wie Druck im Verstrek- 

Offnung, die ein abgewinkeltes Ende 14 besitzt. 13 ist eine kungsschacht, Lange des Schachtes bzw. Rohres, Durch- 

Absaugvorrichtung mit der die aus dem Verstreckschacht messer bzw. Schlitzweite hangen vom erstrebten Titer, Ver- 

austretende Luft abgesaugt und zur Wiederverwertung riick- streckungsgrad usw. ab und konnen durch einfache Vorver- 

gefuhrt werden kann. 35 suche von einem Durchschnittsfachmann ohne weiteres be- 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist die Verwen- stimmt werden. 

dung der erfindungsgemaBen Vorrichtung bei einem Verfah- Der Verstreckungsschacht hat im allgemeine eine geringe 

ren zur Herstellung eines Spinnvlieses. Das Verfahren be- Weite und ist so ausgelegt, daB die freie Flache pro Filament 

steht darin, daB man eine geschmclzene fadenbildende bei einer GroBenordnung von 1 ram^ liegt. Selbstverstand- 

Spinnmasse durch Dusen in eine Druckkanuner exlrudierl, 40 lich sind auch noch groBere oder kleinere Werle moglich. So 

welche begehbar gestaltet ist und mit einer oder mehreren ist eine brauchbare lichte Weite beispielsweise 2 mm. 

Schleusen zum Begehen versehen ist, wobei die Druckkam- Mit der erfindungsgemaBen Vorrichtung bzw. nach dem 

mer gasdicht mit den Dusen verbunden ist, und man die aus erfindungsgemaBen Verfahren lassen sich alle ublichen Titer 

den Diisenoffnungen austretenden Faden aerodynamisch herstellen, insbesondere auch solche im Bereich von 3 bis 

mit Hilfe der unter Druck stehenden Luft durch Verstrek- 45 5 dtex, zum Beispiel 3,6 dtex. 

kungsschachte oder Verstreckungsrohre unter Verstreckung Die Festigkeit und Dehnung und auch Schrumpfwerte so- 

auf ein Transportband leitet. wie die Orientierung sind ebenfalls durch Einstellung der 

Begehbar im Rahmen der Erfindung bedeutet, daB die Verfahrensparameter steuerbar. So lassen sich beispiels- 

Uberdruckkammer eine solche H6he aufweist, daB sich das weise spezielle ReiBfestigkeiten von 0,32 N/tex, ReiBdeh- 

Bedienungspersonal innerhalb der Druckkammer bewegen 50 nungen von 70%, Schrumpf bei 200° von 4% und eine Ori- 

kann, d. h. daB die Druckkammer bevorzugt eine Hohe von entierung, gemessen als Doppelbrechung, von 103 x 10"^ er- 

mindestens 1,50 m vorzugsweise mindestens 2 m aufweist. reichen. 

Auf diese Weise ist es moglich, daB das Bedienungspersonal Die mitdere Luftgeschwindigkeit (m/min) kann beispiels- 

ungehindert durch die Druckkammer gehen kann und somit weise in einem Fallrohr mit einem Durchmesser von 14 mm 

in der Lage ist, sowohl problemlos das Anspinnen vorzu- 55 und einer Falkohrlange von 3,692 m durch Variieren des 

nehmen, d. h. den aus der Dtise austretenden Faden in die Falkohrdrucks von 300 bis 600 mbar auf etwa 5.700 bis 

Offnung der Verstreckungsschachte cinzufuhrcn, die Dusen- 7.500 variiert werden. 

austrittsflachen zu beobachten und falls notwendig auch zu So ist es mogUch, die Verstreckung und damit die mecha- 

reinigen. Da der fiir das aerodynamische Verstrecken beno- nischen Eigenschaften der erhaltenen Faden zu variieren. 

tigte Druck nur etwa 0,5 bar Uberdruck betragt, ist es dem 60 In ahnlicher Weise konnen die Eigenschaften beeinfluBt 

Bedienungspersonal ohne weiteres moglich sich ohne Ge- werden, beispielsweise durch Verwendung einer anderen 

fahr eine Zeit lang in der Druckkammer aufzuhalten. Falkohrlange. 

Die Druckkammer ist durch die Schleuse zuganglich. Die Es war besonders iiberraschend, daB es mittels der Erfin- 

Schleuse verhindert, daB es beim Eintreten in die Druck- dung moglich ist, vorteilhaft aerodynamisch verstreckte Fa- 

kammer zu groBeren Druckschwankungen kommt, d. h. der 65 den fiir die Vliesherstellung zu gewinnen. Da die Vorrich- 

Spinnvorgang brauchl nicht unterbrochen zu werden bzw. es tung den gesainlen Raum der Druckkammer als Druckliefe- 

treten beim Eintreten und Begehen der Druckkammer kei- rant umfaBt, werden aUe Verstreckdusen mit dem gleichen 

nerlei Schwankungen in der Produkdon auf Die Schleuse Druck versehen, so daB sehr einheitliche Faden entstehen. 
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Bei Storungen an einer Spinnstelle oder an einer Verstreck- 
diise kommt es praktisch zu keinen Druckschwankungen, so 
daB die Produkdon der ubrigen Filamente mit gleicher Qua- 
litat und mit gleichen Eigenschaften weiter gehen kann. 

Da die Anblasluft ebenfalls zum Aufbau des Drucks in 5 
der Kammer beitragt, arbeitet die Vorrichtung besonders 
wirtschafllich. Sie ist, was den Eneigieverbrauch und Luft- 
verbrauch betrifft, den bekannten Vorrichtungen die mit ver- 
schiedenen Luftzufuhrungen arbeiten, bei denen Injektordii- 
sen zum Einsatz gelangen, iiberlegen. 10 

GemaB der Erfindung konnen alle iiblichen fadenbiiden- 
den Polymere, die sich fur das Schmelzspinnen eignen, ver- 
sponnen werden. Besonders geeignet sind Polyamide wie 
Polyamid 6 und Polyamid 66, Polyester insbesondere Poly- 
ethylenterephthalat und entsprechende Copolyester. 15 

Durch Variieren der Verfahrensparameter wie Druckluft, 
innerer Durchmesser der Verstreckungsrohre bzw. Verstrek- 
kungsschachte lassen sich auch die Eigenschaften der Faden 
steuem. So ist es mdglich, Filamente zu erhalten deren Deh- 
nungen zwischen 40 und 300% liegt. Auch die Festigkeit 20 
kann durch die Verfahrensbedingungen gesteuert werden, 
wobei die Festigkeit mit zunehmender Versteeckung eben- 
falls zuninmit. 

Patentanspriiche 25 

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Spinnvlieses 
durch Spinnen einer Schmelze eines fadenbildenden 
Polymers durch Diisenoffnungen in eine unter Druck 
stehende Kammer und aerodynamisches Verstrecken 30 
der Faden in Verstreckungsschachten oder Verstrek- 
kungsrohren und Ablegen der Faden auf ein Transport- 
band, wobei die Druckkammer gasdicht mit den Dusen 
verbunden und als begehbarer Raum gestaltet ist und 
eine oder mehrere zum Begehen der Kammer dienende 35 
Schleusen und eine oder mehrere Zufiihrungen zum 
Einieiten von Druckluft in die Kammer sowie gegebe- 
nenfalls Zufiihrungen zum Einieiten von Luft zum An- 
blasen der Faden und gegebenenfalls zum Temperieren 
und/oder Kliniatisieren aufweisl und die Druckkanmier 40 
in den Boden der Kammer eingelassene rohr- oder 
schlitzformige Fallschachte mit Ofthungen zur Auf- 
nahme der Faden innerhalb der Druckkammer auf- 
weist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die als Fallschachte dienenden Verstrek- 
kungsrohre trichterformige Offnungen aufweisen. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verstreckungsschachte rechteckig ge- 
staltet sind und schlitzformige Offnungen aufweisen. 50 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die schlitzformige Offnungen Abwink- 
lungen mit einem Offnungswinkel von 30 bis 70° auf- 

5. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 55 
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Vorrichtung 
Anblaskorper zum Anblascn der Faden von 2 Scitcn 

aufweisen. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Anblaskorper in einem Abstand von 5 60 
bis 80 cm unterhalb der Diisenaustrittsflache angeord- 
net sind. 

7. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen 
der Verstreckungsschachte bzw. Verstreckungsrohre ei- 65 
nen Abstand zur DiisenausLrittsflache der Diisen von 
100 bis 200 cm aufweisen. 

8. Verwendung der Vorrichtung nach mindestens ei- 



nem der Anspruche 1 bis 7 zur Herstellung von 
Spinnvliesen durch aerodynamisches Verstrecken von 
aus der Spinnduse austretenden Faden. 
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